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2. Số tín chỉ: 2 (0,2,2)
3. Trình độ: Dành cho sinh viên năm thứ 4
4. Phân bổ thời gian:
	- Lên lớp: 60 tiết		
+ Giảng thực hành: 55 tiết             
		+ Seminar, Kiểm tra: 5 tiết 
	- Tự học: 60 tiết            
5. Điều kiện tiên quyết: Học sau các môn kỹ thuật cơ sở và các môn: nguyên lý cắt, máy cắt, công nghệ chế tạo máy 1.2; Truyền động và điều khiển máy CNC 
6. Mục tiêu của học phần: 
6.1. Về kiến thức: 
	Hiểu được các kiến thức cơ bản về gia công trên máy CNC, hiểu được nguyên tắc cơ bản của máy điều khiển số. Phương pháp lập trình và gia công trên máy CNC
6.2. Về kỹ năng: 
	Vận hành máy phay thành thạo, đúng quy trình và nội quy sử dụng. Chọn chuẩn, gá lắp phôi đảm bảo độ cứng vững và tính công nghệ. Lựa chọn, sử dụng dao hợp lý, hiệu quả cao cho từng công nghệ. Phay, tiện được các bài tập cơ bản trong chương trình đạt yêu cầu kỹ thuật, thời gian và an toàn.
6.3. Về thái độ:
	Thực hiện đầy đủ nội quy sử dụng và chăm sóc máy.
	Thu xếp nơi làm việc đảm bảo gọn gàng, sạch sẽ và đảm bảo an toàn lao động.
7. Mô tả tóm tắt nội dung học phần: 
Môn học trình bày các ứng dụng của kỹ thuật điều khiển số trong công nghiệp, các phương pháp lập trình gia công điều khiển số trên máy CNC bao gồm: tiện và phay CNC. Lập trình gia công được các bài tập đơn giản trên máy CNC.
8. Nhiệm vụ của sinh viên:
Tham dự học, thảo luận, kiểm tra, theo qui chế 43/2007/QĐ-BGD&ĐT ngày 15 tháng 08 năm 2007 của Bộ Giáo dục và Đào tạo, qui chế học vụ hiện hành của trường Đại học Thái Bình. 
- Dự lớp: Bắt buộc 100%. 
- Bài tập: Trên lớp và ở nhà. 
- Khác: Theo yêu cầu của giáo viên 
9. Tài liệu học tập:
- Giáo trình chính:  Giáo trình Lập trình CNC, Trường Đại học Công nghiệp TPHCM
- Tài liệu khác:
[1]. Hoàng Long Vương, Hướng dẫn vận hành máy phay CNC & tiện CNC, Trường Đại học Công nghiệp TPHCM. 
[2]. Đ.T.M Trinh – N.N.Tâm, Công nghệ lập trình gia công điều khiển số, NXB KH&KT, 2002.
[3]. Peter Smid, CNC Programing Handbook, SME 2000.
[4]. Users guide,SL-Automatisierungstechnik GmbH, In der Bredde 37. D-58636 Iserlon.
10. Tiêu chuẩn đánh giá sinh viên:
10.1. Tiêu chí đánh giá:
	STT
	Điểm thành phần
	Quy định
	Trọng số
	Ghi chú

	1
	Điểm thường xuyên
	đánh giá nhận thức, thái độ thảo luận, chuyên cần, làm bài tập ở nhà.
	10%
	

	2
	Điểm kiểm tra định kỳ
	Làm các bài thực hành
	40%
	

	3
	Thi kết thúc học phần
	1 bài thi 
	50%
	Thi thực hành; 225’


10.2. Cách tính điểm:
- Sinh viên không tham gia đủ  100% số tiết học trên lớp không được thi lần đầu.
- Điểm thành phần để điểm lẻ đến một chữ số thập phân.
- Điểm kết thúc học phần làm tròn đến phần nguyên.	
11. Thang điểm: Theo học chế tín chỉ
12. Nội dung chi tiết học phần: 
	Chương
	Nội dung
	Lý thuyết
(tiết)
	Thực hành (tiết)
	Kiểm tra (tiết)

	1
	Bài 1: Mở đầu- Giới thiệu chung
	0
	2
	0

	2
	Bài 2: Hướng dẫn sử dụng phần mềm lập trình CNC hệ điều khiển FANUC (EXSL, MTS,…)
	0
	3
	0

	3
	Bài 3: Cấu trúc chương trình gia công CNC 
	0
	2
	0

	4
	Bài 4: Bộ mã lệnh chương trình NC (G-code) 
	0
	3
	0

	5
	Bài 5: Các chu trình gia công lỗ 
	0
	2
	0

	6
	Bài 6: Các chương trình gia công rãnh va hốc 
	0
	3 
	0

	7
	Bài 7: Vận hành máy phay CNC với hệ điều khiển Fanuc với REF,HANDLE,JOB,MDI 
	0
	5 
	0

	8
	Bài 8: Vận hành máy phay CNC với hệ điều khiển Fanuc với EDIT, cài đặt tọa độ gián tiếp, thông số dao 
	0
	5 
	0

	9
	Bài 9: Chạy một chương trình phay CNC với chế độ AUTO và truyền dữ liệu từ máy tính sang máy phay CNC 
	0
	5 
	0

	10
	Bài 10: Kỹ thuật lập trình tiện CNC 
	0
	2 
	0

	11
	Bài 11: Các chu trình tiện đơn và tiện hỗn hợp 
	0
	3
	0

	12
	Bài 12: Chu trình gia công lỗ 
	0
	5 
	0

	13
	Bài 13: Vận hành máy tiện CNC với hệ điều khiển Fanuc với REF,HANDLE,JOB,MDI 
	0
	5 
	0

	14
	Bài 14: Vận hành máy tiện CNC với hệ điều khiển Fanuc với EDIT, cài đặt tọa độ gián tiếp, thông số dao 
	0
	5 
	0

	15
	Bài 15: Chạy một chương trình tiện CNC với chế độ AUTO và truyền dữ liệu từ máy tính sang máy tiện CNC 
	0
	5 
	0

	16
	Bài 16: Hoàn thành bản vẽ chi tiết tổng hợp trên phần mềm EXSL & MTS 
	0
	5 
	0

	Tổng
	0
	60
	0


13. Hình thức và nội dung từng tuần:	
	Hình thức TC dạy học
	Nội dung
	Thời gian (tiết)
	Yêu cầu SV chuẩn bị và địa chỉ tư liệu
	Ghi chú

	Tuần 1
	Bài 1: Mở đầu- Giới thiệu chung
Bài 2: Hướng dẫn sử dụng phần mềm lập trình CNC hệ điều khiển FANUC
	
	
	

	Thực hành
	Bài 1: Mở đầu- Giới thiệu chung
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Bài 2: Hướng dẫn sử dụng phần mềm lập trình CNC hệ điều khiển FANUC
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[bookmark: _Toc423167194][bookmark: _Toc453123372][bookmark: _Toc453536199][bookmark: _Toc458632967][bookmark: _Toc18724344][bookmark: _Toc36927676][bookmark: _Toc47424882][bookmark: _Toc47970593][bookmark: _Toc51094859][bookmark: _Toc51096578]2.3 Cấu trúc màn hình soạn thảo, nhập dữ liệu và chạy mô phỏng 
[bookmark: _Toc423167195][bookmark: _Toc453123373][bookmark: _Toc453536200][bookmark: _Toc458632968][bookmark: _Toc18724345][bookmark: _Toc36927677][bookmark: _Toc47424883][bookmark: _Toc47970594][bookmark: _Toc51094860][bookmark: _Toc51096579]2.4 Các phím chọn. 
[bookmark: _Toc423167196][bookmark: _Toc453123374][bookmark: _Toc453536201][bookmark: _Toc458632969][bookmark: _Toc18724346][bookmark: _Toc36927678][bookmark: _Toc47424884][bookmark: _Toc47970595][bookmark: _Toc51094861][bookmark: _Toc51096580]2.5 Thanh công cụ (lệnh toolbar) 
	5
	- Đọc tài liệu Giáo trình Lập trình CNC, Trường Đại học Công nghiệp TPHCM
- Hoàng Long Vương, Hướng dẫn vận hành máy phay CNC & tiện CNC, Trường Đại học Công nghiệp TPHCM.
	

	Seminar  theo nhóm
	
	
	
	

	Kiểm tra- đánh giá
	Chấm điểm thao tác 
	
	
	

	Tuần 2
	Bài 3: Cấu trúc chương trình gia công CNC hệ điều khiển FANUC
Bài 4: Bộ mã lệnh chương trình NC
	
	
	

	Thực hành)
	Bài 3: Cấu trúc chương trình gia công CNC hệ điều khiển FANUC
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[bookmark: _Toc423167271][bookmark: _Toc453123433][bookmark: _Toc453536260][bookmark: _Toc458633028][bookmark: _Toc18724405][bookmark: _Toc36927737][bookmark: _Toc47424943][bookmark: _Toc47970654][bookmark: _Toc51094920][bookmark: _Toc51096639]10.8. Chọn, thay dao trong tiện CNC 
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[bookmark: _Toc423167274][bookmark: _Toc453123436][bookmark: _Toc453536263][bookmark: _Toc458633031][bookmark: _Toc18724408][bookmark: _Toc36927740][bookmark: _Toc47424946][bookmark: _Toc47970657][bookmark: _Toc51094923][bookmark: _Toc51096642]10.11 Tốc độ trục chính 
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[bookmark: _Toc423167276][bookmark: _Toc453123438][bookmark: _Toc453536265][bookmark: _Toc458633033][bookmark: _Toc18724410][bookmark: _Toc36927742][bookmark: _Toc47424948][bookmark: _Toc47970659][bookmark: _Toc51094925][bookmark: _Toc51096644]10.13 Lệnh hệ trục tọa độ 
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